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® Brillenglasrandschleifmaschine 

® Brillenglasrandschleifmaschine mit wenigstens einer 
Schleifscheibe, einer drehbaren, relativ zu der Schleif- 
scheibe radial und axial verstellbaren Brillenglashaltewel- 
le und wenigstens einem, in den Bereich zwischen der 
Schleifscheibe und der Briilenglashaltewelle einschwenk- 
baren Funktionstrager. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Brillenglasrandschleifma- 
schine mit wenigstens einer Schleifscheibe und einer dreh- 
baren, relativ zu der Schleifscheibe radial und axial verstell- 
baren Brillenglashaltewelle. In derartige Brillenglasrand- 
schleifmaschinen konnen Funktionstrager integriert sein, 
um zu dern Randbearbeilen von Brillenglasern Zusatzfunk- 
tionen, beispielsweise MeBfunktionen oder zusatzliche Be- 
arbeitungsschritte durchzufuhren. 

In der DE43 08 800C2 derselben Anmelderin ist bei- 
spielsweise eine Brillenglasrandbearbeitungsmaschine mit 
zwei koaxialen Halbwellen zum Halten und Drehen eines 
Brillenglases, einer parallelachsig zu den Halbwellen ange- 
ordneten und relativ zu diesen mit ihrem Lagergehause ra- 
dial und axial beweglichen Schleifspindel mit einer Vor- und 
Fertigschleifscheibe zum Schleifen des Brillenglasumfangs, 
ggf. mit einer Nut zum Schleifen einer Dachfacette und ei- 
nem an dem Lagergehause angeordneten und dessen Radial- 
und Axialbewegung relativ zu den Halbwellen mit dem 
Briilenglas folgenden FormdrehmeiBel oder einen um eine 
radial zum Briilenglas veriaufende Achse rotierenden Bear- 
beitungswerkzeug zum Herstellen einer Nut oder Brille in 
dem Brillenglasumfang und/oder zum Anfasen der Kanten 
des Brillenglasumfangs beschrieben. Bei dieser bekannten 
Brillenglasrandbearbeitungsmaschine ist das Bearbeitungs- 
werkzeug neben der Schleifscheibe angeordnet, so daB das 
zu bearbeitende Briilenglas axial und radial in den Bereich 
dieses Bearbeitungswerkzeugs bewegt werden muB. 

In der DE 196 16 572 C2 derselben Anmelderin ist des 
weiteren eine Vorrichtung zum Vermessen einer Facettennut 
in einer Brillenglasoffnung einer Brillenfassung oder eines 
eine vorbestimrnte, unrunde Form aufweisenden Brillengla- 
ses oder einer Formscheibe in einer Brillenglasrandschleif- 
maschine mit wenigstens einer Schleifscheibe, einer drehba- 
ren, relativ zu der Schleifscheibe radial und axial verstellba- 
ren Brillenglashaltewelle, einer mit der Brillenglashalte- 
welle drehgekuppelten, beziiglich der Brillenglashaltewelle 
feststehenden Halterung fur die Brillenfassung, einem mit 
einer Lagerung fur die Schleifscheibe weitgehend Starr ver- 
bundenen, beziiglich der Schleifscheibe feststehenden, zum 
Eingriff in die Facettennut bringbaren Tastkopf zum Ver- 
messen der Facettennut beziiglich ihres Radiuswertes und 
ggf. ihres Axialwertes und/oder wenigstens einem axial ver- 
setzt neben der Schleifscheibe angeordneten, beziiglich der 
Schleifscheibe feststehenden, beriihrend mit einem um- 
fangskonturgeschliffenen Briilenglas zusammenwirkenden 
MeBschuh zum Vermessen einer Formscheibe oder der Bril- 
lenglaskontur des Brillenglases beziiglich ihres Radiuswer- 
tes und ggf. des Axialwertes einer Dachfacette am Briilen- 
glas, einem Weggeber zum Aufnehmen der Radiuswerte der 
Facettennut des Brillengestells oder des Brillenglases oder 
der Formscheibe an der Lagerung fur die Schleifscheibe 
oder die Brillenglashaltewelle, einem Winkelgeber zum 
Aufnehmen der Drehwinkel der Brillenglashaltewelle, ggf. 
einem Weggeber zum Aufnehmen der Axialwerte der Facet- 
tennut oder der Dachfacette, einem Rechner zum Speichem 
der MeBwerte und zum Steuern der Brillenglasrandschleif- 
maschine beschrieben, bei der die Antriebe zum radialen 
und axialen Verstellen der Brillenglashaltewelle relativ zu 
der Schleifscheibe sowie zum Drehen der Brillenglashalte- 
welle aus Schrittmotoren bestehen, die gleichzeitig die 
Funktion von Weggebern und Winkelgeber erfullen. Es kon- 
nen aber auch von den Antrieben zum radialen und axialen 
Verstellen der Brillenglashaltewelle relativ zu der Schleif- 
scheibe sowie zum Drehen der Brillenglashaltewelle unab- 
hangige Weggeber oder Winkelgeber vorgesehen sein. 

Die in diesen Druckschriften beschriebenen Briilenglas- 
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randschleifmaschinen konnen mit einer Kreuzschlittenfuh- 
rung fur die Schleifscheiben mit ihrem Antrieb versehen 
sein, jedoch lassen sich auch Brillenglasrandschleifmaschi- 
nen verwenden, bei denen sich die Schleifscheiben nur dre- 

5 hen, sonst aber feststehen, wahrend die Brillenglashaltewel- 
len radial und axial beweglich beziiglich der Schleifschei- 
ben gelagert sind. 

Die mit den vorstehend beschriebenen Zusatzfunktionen 
ausgestatteten Brilienglasrandschleifmaschinen derselben 

10 Anmelderin haben sich bewahrt, erfordern jedoch, mechani- 
sche Zusatzeinrichtungen und einen verhaltnismaBig groBen 
Steuerungsaufwand und sind daher in dieser Hinsicht ver- 
besserungswiirdig. 
Dementsprechend liegt der Erfindung das Problem zu- 

15 grunde, eine Brillenglasrandschleifmaschine der eingangs 
erwahnten Art mit Zusatzfunktionen auszustatten, die sich 
auf einfache Weise in die Brillenglasrandschleifmaschine 
integrieren und mittels der Steuerung der Brillenglasrand- 
schleifmaschine steuern lassen. 

20 Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei einer 
Brillenglasrandschleifmaschine der eingangs erwahnten Art 
vorgeschlagen, daB sie erfindungsgemaB wenigstens einen, 
in den Bereich zwischen der Schleifscheibe und der Brillen- 
glashaltewelle einschwenkbaren Funktionstrager aufweist. 

25 Die Erfindung geht von der Oberlegung aus, daB Zusatz- 
bewegungen des Brillenglases, um bestimmte Zusatzfunk- 
tionen auszufuhren, vermieden werden sollen, um die erfor- 
derlichen Wege des Brillenglases auf das fur das Formbear- 
beiten erforderliche MaB zu beschranken und daB es steue- 

30 rungstechnisch und mechanisch einfacher ist, einen Funkti- 
onstrager in den Bereich einzuschwenken, in dem sich das 
Briilenglas ohnehin fur" die Formbearbeitung befindet. 

Vorzugsweise kann der Funktionstrager koaxial drehbar 
an einem Lagerhals fiir eine Welle der Schleifscheibe ange- 

35 ordnet sein und laBt sich in diesem Fall an einem ohnehin 
vorhandenen, die Schleifscheibe mit Ausnahme des Schleif- 
bereichs eng umgebenden Spritzschutz anordnen. 

GemaB einer anderen Ausfuhrungsform ist es mogiich, 
den Funktionstrager an wenigstens einem, an einem Lager- 

40 hals fiir eine Welle der Schleifscheibe desaxiert angeordne- 
ten Schwenkhebel anzuordnen oder zwei entsprechend an- 
geordnete, gegenlaufig schwenkbare Schwenkhebel vorzu- 
sehen. 

Da der Funktionstrager etwa mittig zur Schleifscheibe an- 

45 geordnet ist, vorzugsweise in der Ebene einer Facettennut 
einer Facettenschleifscheibe, konnen sich die Axialbewe- 
gungen des Brillenglases iiber der Schleifscheibe auf den 
zum Formbearbeiten erforderlichen Weg beschranken, der 
nicht groBer zu sein braucht ais der Breite der Schleifscheibe 

50 oder eines Schleifscheibenpakets aus Vor- und Fertigschleif- 
scheiben entspricht. 

Hinsichtlich des Radialabstandes der Brillenglashalte- 
welle mit Bezug auf die Schleifscheibe sind die Wegbe- 
schrankungen weniger bedeutend, insbesondere wenn es 

55 sich um eine Brillenglasrandschleifmaschine mit einer Sau- 
lenfiihrung handelt, an der ein Maschinenoberteil mit einer 
Brillenglashaltewelle auf- und abbeweglich sowie winkel- 
schwenkbar angeordnet ist. 
Ein Funktionstrager am Spritzschutz oder an einem 

60 Schwenkhebel kann einen einschwenkbaren, U-fbrmigen 
Bereich mit radial abstehenden Schenkeln aufweisen, wobei 
die Schenkel als Anschlage beim Vermessen und Speichern 
der vorderen und hinteren Raumkurve sowie ggf. der Dicke 
eines in die Brillenglashaltewelle eingespannten Brillengla- 

65 ses nach MaBgabe des radialen Konturverlaufs in einer zur 
optischen Achse im wesentlichen senkrechten Ebene die- 
nen. Des weiteren kann dieser U-formige Bereich auch zum 
Vermessen und Speichern der Radiuswerte des Brillenglases 
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dienen, wenn der die Schenkel verbindende Steg als Aufla- 
ger beim beriihrenden Vermessen verwendet wird. 

Um die vordere und hintere Raumkurve ohne Winkelfeh- 
ler vermessen zu konnen, konnen an den Inhenseiten der 
Schenkel einander zugewandte Tastspitzen angeordnet sein, 
die die Vorder- und Riickseite des Brillenglases nur punkt- 
weise beriihren. Der U-fbrmige Bereich kann als Funktions- 
trager fiir eine weitere Funktion dienen, indem an den Au- 
Benseiten der Schenkel einander abgewandte Schleifwerk- 
zeuge angebracht werden. Diese Schleifwerkzeuge dienen 
zum Anfasen der Vorder- und Hinterkante eines Brillengla- 
ses. Dies ist insbesondere bei Brillenglasem aus Kunststoff 
erforderlich, deren Kanten beim Formbearbeiten auBerst 
scharfkantig ausf alien. 

Der Funktionstrager kann des weiteren ein einschwenk- 
bares Werkzeug zum Anbringen von Rillen auf dem Um- 
fang des formbearbeiteten Brillenglases aufweisen. Dieses 
Werkzeug kann als feststehender FormdrehmeiBel oder als 
hochtourig rotierendes Fras- oder Schleifwerkzeug kleinen 
Durchmessers gestaltet sein, wie dies in der 
DE43 08 800C2 derselben Anmelderin beschrieben ist. 
Des weiteren kann der Funktionstrager ein einschwenkbares 
Werkzeug zum Anbringen von Bohrungen oder Nuten am 
Brillenglas zum Befestigen von Brillenfassungsteilen auf- 
weisen. Eine weitere Moglichkeit fur eine Zusatzfunktion 
ist durch ein einschwenkbares Beschriftungsgerat zum Be- 
schriften des Brillenglases gegeben. 

Die Funktionstrager k5nnen mit Bezug auf die Schwenk- 
achse winkelmaBig zueinander beabstandet sein. In diesem 
Fall gelangen die Funktionstrager in unterschiedlichen Win- 
kelstellungen in den Bereich zwischen der Schleifscheibe 
und der Brillenglashaltewelle. 

GemaB einer anderen Ausfuhrungsform konnen die Funk- 
tionstrager mit Bezug auf die Schwenkachse radial zueinan- 
der beabstandet sein, so daB sie durch Veranderung des ra- 
dialen Abstandes der Brillenglashaltewelle von der Schleif- 
scheibe zur Wirkung gebracht werden. Insbesondere konnen 
in diesem Fall das Werkzeug zum Anbringen von Rillen 
und/oder das Werkzeug zum Anbringen von Bohrungen 
oder Nuten und/oder das Beschriftungsgerat im Bereich des 
Stegs des U-formigen Bereichs und die Tastspitzen sowie 
die Schleifwerkzeuge dazu radial beabstandet an den Enden 
der Schenkel angeordnet sein. 

Bei einer Brillenglasrandschleifmaschine mit einer mit 
ihrem Antrieb auf einem eine Fiihrungssaule ragenden Ma- 
schinenunterteil angeordneten Schleifscheibe mit einer Fa- 
cettennut, einer mit ihrem Antrieb an einem Maschinen- 
oberteil angeordneten und damit geradlinig auf- und abbe- 
weglichen sowie um eine zur Schleifscheiben- und Brillen- 
glashaltewellenachse beabstandeten und dazu senkrechte 
Achse der Fiihrungssaule schwenkbaren Brillenglashalte- 
welle konnen die Taststifte vorzugsweise beiderseits der Fa- 
cettennut jeweils gleiche axiale Abstande aufweisen und das 
Werkzeug zum Anbringen von Rillen radial in der Ebene der 
Facettennut angeordnet sein. Da namlich bei einer solchen 
Brillenglasrandschleifmaschine die Achsen der Schleif- 
scheibenwelle und der Brillenglashaltewelle im wesentli- 
chen parallel zueinander verlaufen, wenn ein in der Brillen- 
glashaltewelle gehaltenes Brillenglas mittig zur Facettennut 
ausgerichtet ist, sind dann Winkelfehler beim Vermessen der 
vorderen und hinteren Raumkurve sowie beim Anbringen 
von Rillen am geringsten, Diese Winkelfehler lassen sich 
ggf. rechnerisch durch die CNC-Steuerung einer derartigen 
Brillenglasrandschleifmaschine beriicksichtigen. 

Wenn die fur einen Hohenverstellantrieb und fur einen 
Schwenkantrieb fiir das Maschinenoberteil einer derartigen 
Brillenglasrandschleifmaschine ohnehin vorhandenen Weg- 
und Winkelgeber auch zum Vermessen der vorderen und 
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hinteren Raumkurve sowie der Radiuswerte des Brillengla- 
ses verwendet werden, werden ein besonders einfacher Auf- 
bau und eine einfache Steuening der vorstehend erwahnten 
Brillenglasrandschleifmaschine mit CNC-Steuerung er- 
reicht.. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand mehrerer, in der 
Zeichnung dargestellter Ausfiihrungsbeispiele des naheren 
beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Brillenglasrand- 
schleifmaschine zur Verwendung mit den erfindungsgema- 
Ben, einschwenkbaren Funktionstragem, 

Fig. 2 bis 4 verschiedene Ansichten einer zweiten Aus- 
fuhrungsform von Funktionstragem an einem Schwenkhe- 
bel, 

Fig. 5 bis 7 verschiedene Ansichten einer ersten Ausfuh- 
rungsform von Funktionstragem an zwei Schwenkhebeln 
und 

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht einer weiteren Aus- 
fuhrungsform von Funktionstragem an einem Spritzschutz. 

Eine Brillenglasrandschleifmaschine ist schematisch und 
perspektivisch in Fig. 1 dargestellt, von der ein Maschinen- 
unterteil 1 gezeichnet ist, in dem die gesamte Mechanik und 
Elektrik zum Durchfuhren des Schleifvorganges und zum 
Steuem desselben angeordnet sind. Ein Schleifscheibenpa- 
ket 2 aus einer mittigen Feinschleifscheibe 68 mit einer Fa- 
cettennut 69 und beidseitig angeordneten Vorschleifschei- 
ben 70, 71, wovon die eine zum Vorschleifen von Silikatgla- 
sem und die andere zum Vorschleifen von Kunststoffglasern 
bestimmt ist, ist mit seiner Schleifspindel 18 im Maschinen- 
unterteil 1 gelagert und wird von einem Elektromotor 22 
iiber einen Antriebsriemen 20 und eine Riemenscheibe 19 in 
schnelle Drehung versetzt. Die Facettennut 69 der Fein- 
schleifscheibe 68 liegt fluchtend zu einer nur durch ihre 
Achse dargestellten Fiihrungssaule 17 fiir ein Maschinen- 
oberteil 3 derart, daB eine Achse 45 einer Brillenglashalte- 
welle 6, 7 beim Schleifen der Dachfacette eines Brillengla- 
ses 9 in einer Mittellage im wesentlichen parallel zu einer 
Achse 44 des Schleifscheibenpakets 2 liegt. Das Maschi- 
nenoberteil 3 ist um die senkrechte Achse der Fiihrungs- 
saule 17 schwenkbar und auf- und abbeweglich gelagert. 
Ein Maschinenoberteilgehause 4 deckt das Maschinenober- 
teil 3 und dessen seitlichen Arme 5 ab. In den seitlichen Ar- 
men 5 sind eine Halbwelle 6 und eine Halbwelle 7 koaxial 
gelagert und lassen sich mittels eines nicht dargestellten An- 
triebs in langsame Drehung versetzen. Die Halbwellen 6, 7 
dienen zum Einklemmen eines Brillenglasrohlings 9 mittels 
eines Blocks oder Saugers 10, wodurch der Brillenglasroh- 
ling 9 in Bereitschaft gebracht wird, den Umfangsform- 
schliff durchzufiihren. Die Halbwellen 6, 7 bilden somit die 
Brillenglashaltewelle fiir den Brillenglasrohling 9. 

Um einen Brillenglasrohling 9 einzuspannen, wird die 
eine Halbwelle 6 axial verschoben, z. B. mittels eines Beta- 
tigungsknopfes 8. Ebenso ist es moglich, fiir die Axialver- 
schiebung der Halbwelle 6 einen steuerbaren Antrieb vorzu- 
sehen. 

Zwischen den Armen 5 des Maschinenoberteils 3 ist eine 
Schieifkammer 12 angeordnet, die den Bereich der Halb- 
wellen 6, 7 zwischen den Armen 5 und des Schleifscheiben- 
pakets 2 umschlieBt. Die Schieifkammer ist im wesentlichen 
parallelepipedisch mit abgedichteten Durchfuhrungen fur 
die Halbwellen 6, 7 und die Schleifspindel 18 und mit einem 
Klappdeckel 14 gestaltet. Die Schieifkammer 12 und ein am 
unteren Teil der Schieifkammer 12 angeordneter Kuhlflus- 
sigkeitsabfluB 13 ragen zum grofiten Teil in eine Ausneh- 
mung 11 des Maschinenunterteils 1, wobei der Kiihlfliissig- 
keitsabfluB 13 in eine trichterartig ausgebildete AufFang- 
wanne 67 im Maschinenunterteil 1 hineingefiihrt ist, von wo 
die Kuhlflussigkeit in einen nicht dargestellten Auffangbe- 



Db 198; 

5 

halter zur weiteren Aufbereitung abfliefit. 

Zwischen der Schleifspindel 18 und einer Seitenwand der 
Schleifkammer 12, durch die die Schleifspindel 18 hin- 
durchgefuhrt ist, ist ein Faltenbalg 21 angeordnet, der mit 
der Seitenwand der Schleifkammer 12 und der Schleifspin- 
del 18 dicht verbunden ist, der Schleifkammer 12 jedoch re- 
lativ zur Schleifspindel 18 ausreichend Bewegung sspiel- 
raum in Richtung der Pfeile 23, 24 im Bereich der Schwenk- 
achse der Fiihrungssaule 17 gibt. 

Die Schleifkammer 12 ist mittels des durchsichtigen 
Klappdeckels 14 verschlossen, der an der Oberwand der 
Schleifkammer 12 mittels eines Scharniers 15 angelenkt ist 
und sich durch Angreifen an eine Handhabe 16 in die geoff- 
nete'Stellung hochklappen laBt. 

Die Einzelheiten der Antriebe fur die gesteuerte Hohen- 
verstellung und Schwenkbewegung um die Achse der Fiih- 
rungssaule 17 sowie der dafiir benStigten Weg- und Winkel- 
geber sind in der WO 98/09770 A 1 derselben Anmelderin 
beschrieben, auf die ausdriicklich Bezug genommen wird. 

Die senkrechte Auf- und Abbewegung in Richtung des 
Pfeils 23 wird von einer nicht dargestellten CNC-Steuerung 
bewirkt, wodurch das Maschinenoberteil 3 und damit die 
Brillenglashaltewelle 6, 7 mit einem eingespannten Brillen- 
glas 9 eine Bewegung entsprechend der zu schleifenden 
Brillenglaskontur ausfuhrt. 

Das ebenfalls CNC-gesteuerte Schwenken um die senk- 
rechte Achse der Fiihrungssaule 17 entsprechend dem Pfeil 
24 bewirkt, daB sich der Brillenglasrohling 9 iiber die Breite 
der Schleifscheibe 70 oder 71 hin- und herbewegen laBt. 
Diese gleichmaBige Hin- und Herbewegung dient einerseits 
dazu, eine gleichmaBige Abnutzung der zylindrischen M>r- 
schleifscheiben 70, 71 zu erreichen. Andererseits laBt sich 
diese gesteuerte Bewegung dazu benutzen, den Brillenglas- 
rohling 9 nach Beendigung des Vorschleifens in die Facet- 
tennut 69 der Feinschleifscheibe 68 umzusetzen und eine 
Dachfacette an das formgeschliffene Brillenglas 9 anzu- 
schleifen. 

Dieses Facettenschleifen kann als freies Schleifen erfol- 
gen, wenn das formgeschliffene Brillenglas mit seiner ge- 
samten Breite in die Facettennut 69 eintauchen kann, so daB 
die Umfangskontur des formgeschliffenen Brillenglases den 
Verlauf der Dachfacette bestimmt. 

Ebenso ist es mBglich, beim Schleifen der Dachfacette 
eine Steuerung der Schwenkbewegung um die Achse der 
Fiihrungssaule 17 mittels des nicht dargestellten Schwenk- 
antriebs durchzufiihren, so daB die Dachfacette auf dem 
Umfang des vorgeschliffenen Brillenglases einen vorbe- 
stimmten Verlauf erhalt. 

Wahrend des Schleifens wird mittels nicht dargestellter 
Diisen Ktlhlfliissigkeit in den Bereich zwischen dem Bril- 
lenglasrohling 9 und der Schleifscheibenoberflache ge- 
spriiht, die auch dazu dient, den Schleifabrieb abzufuhren. 
Ein weiterer, nicht dargestellter Kuhlmittelflussigkeitszu- 
lauf ist an der Ruckwand der Schleifkammer 12 angeordnet 
und sorgt fur eine flachige Benetzung der Ruckwand wenig- 
stens entsprechend der Breite des Schleifscheibenpakets 2 
nach Art eines Fllissigkeitsvorhangs. Hierdurch wird der 
Schleifabrieb beim Schleifen von Kunststoffglasern abge- 
spult, und es konnen sich keine schwer zu entfernenden und 
den Schleifvorgang storenden Klumpen bilden. Da die 
Schleifkammer 12 allseitig mit Aufnahme des Abflusses 13 
geschlossen ist, konnen keine Kuhlflussigkeit und kein 
Schleifabrieb wahrend des Schleifvorgangs aus der Schleif- 
kammer 12 heraus in den Bereich der Steuerung und der An- 
triebe im Maschinenober- und -unterteil 3, 1 gelangen. Die 
Kuhlflussigkeit wird vielmehr iiber den AbfluB 13 zu einem 
nicht dargestellten Abscheider gefuhrt, wo der Schleifabrieb 
von der Kuhlflussigkeit abgetrennt wird. Wenn den erwahn- 
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ten Diisen Frischwasser als Kuhlwasser zugefuhrt wird, 
kann das von Schleifabrieb befreite Kuhlwasser unmittelbar 
in die Kanalisation geleitet werden. Es ist jedoch auch mog- 
lich, die Kuhlflussigkeit im Kreislauf zu fuhren, indem eine 
5 Umwalzpumpe vorgesehen wird, die die gereinigte Kuhl- 
flussigkeit nach dem Abscheiden ansaugt und wieder den 
Diisen zufuhrt. In diesem Fall bereitet es auch keine Pro- 
bleme, der Kuhlflussigkeit Zusatze beizugeben, z. B. korro- 
sionsverhindernde und schaumbeseitigende Zusatze. 

10 Statt das Maschinenoberteil 3 mit der Brillenglashalte- 
welle 6, 7 und alien Antrieben sowie der Schleifkammer 12 
heb-, senk- und schwenkbar anzuordnen, ist es auch mog- 
lich, das Maschinenoberteil 3 am Maschinenunterteil 1 ab- 
zustiitzen und das Schleifscheibenpaket 2 mit der Schleif- 

15 spindel 18 und dem Antriebsmotor 22 an einem Arm entlang 
der Fuhrungssaule 17 heb- und senkbar sowie um deren 
senkrechte Achse schwenkbar anzuordnen. Die Antriebe fur 
die Heb- und Senkbewegung sowie fur die Schwenkbewe- 
gung konnen analog zu den entsprechenden Antrieben fur 

20 das bewegliche Maschinenoberteil 3 gestaltet sein. Die be- 
wegliche Durchfiihrung der Schleifspindel 18 durch eine 
Seitenwand 63 der Schleifkammer 12 und ihre Abdichtung 
mittels eines Faltenbalgs 21 konnen ebenfalls analog gestal- 
tet sein. Bei dieser Anordnung ist eine bewegliche Durch- 

25 fuhrung des Abflusses 13 durch das Maschinenunterteil 1 
nicht erforderlich, so daB auch eine einfachere Abdichtung 
moglich ist. 

Gegebenenfalls kann das Maschinenoberteil 3 mit dem 
Gehause 4 in einer nicht dargestellten Haube angeordnet 

30 sein, die auch die CNC-Steuerung fur die Brillenglasrand- 
schleifmaschine aufnehmen sowie auf einer Vorderwand ei- 
nen Bildschirm und eine Tastatur zur Eingabe von Daten 
und Befehlen aufweisen kann. 
Diese Brillenglasrandschleifmaschine zeichnet sich durch 

35 eine einfache Saulenfuhrung fur das Maschinenoberteil oder 
die Schleifscheibe mit Antrieb aus, wobei sowohl die Sau- 
lenfuhrung als auch die Antriebe durch die die Brillenglas- 
haltewelle 6, 7 und die Schleifscheibe 2 umschiieBende 
Schleifkammer 12 gegen von der sich drehenden Schleif- 

40 scheibe 2 abspritzende Kuhlflussigkeit geschutzt sind und 
die Maschine durch Schleifabrieb nicht verschmutzt wird. 

Die Antriebe zum Hoh'enverstellen und Schwenken des 
Maschinenoberteils 3 lassen sich platzsparend und funktio- 
nal in die Maschine integrieren, wodurch eine groBe Funkti- 

45 onssicherheit und Genauigkeit bei der Brillenglasrandbear- 
beitung gewahrleistet sind; dennoch ist die Maschine ein- 
fach und robust gebaut und laBt sich kostengiinstig herstel- 
len. 

In die vorstehend beschriebene Brillenglasrandschleifma- 
50 schine lassen sich Funktionstrager integrieren, die nachste- 
hend mit Bezug auf die Fig. 2 bis 8 beschrieben werden. 
Derartige Funktionstrager konnen dazu dienen, die vordere 
und hintere Raumkurve sowie ggf. die Dicke eines Brillen- 
glases nach MaBgabe des radialen Konturverlaufs in einer 

55 zur optischen Achse im wesentlichen senkrechten Ebene zu 
vermessen und die ermittelten Daten zu speichern, um dar- 
aus beispielsweise den Verlauf einer Dachfacette auf dem 
Umfang des formgeschliffenen Brillenglases festzulegen so- 
wie ggf. einen Nachschliff durchzufiihren, wenn Abwei- 

60 chungen bei der Form des Brillenglases gemessen werden. 
Des weiteren kann ein solcher Funktionstrager dazu dienen, 
die Kanten eines formgeschliffenen Brillenglases anzufa- 
sen, auf dem Umfang eines formgeschliffenen Brillenglases 
Rillen anzubringen oder das formgeschliffene Brillenglas 

65 mit Bohrungen oder Nuten zum Befestigen von Brillenfas- 
sungsteilen zu versehen. Auch ein Beschriften eines Brillen- 
glases mittels eines derartigen Funktionstragers ist moglich. 
Fig. 2 bis 4 zeigen eine erste Ausfuhrungsform von Funk- 
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tionstragem 32, 40, die winkelbeabstandet beziiglich einer 
Schwenkachse 37 eines Schwenkhebels 31 angeordnet sind. 
Die Schwenkachse 37 des Schwenkhebels 31 ist desaxiert 
beziiglich der Achse 44 der Schleifscheibenwelle 18 an ei- 
ner Halterung 38 angeordnet. Die Halterung 38 ist klem- 
mend an einem Lagerhals 30 fiir die Schleifscheibenwelle 
18 befestigt. An einer am Schwenkhebel 31 befestigten 
Welle 39 greift ein nicht dargestellter Schwenkantrieb an. 
Der Funktionstrager 32 besteht aus einem U-formigen Be- 
reich am Schwenkhebel 31 mit radial vorstehenden, paralle- 
len Schenkeln 33 und einem die Schenkel 33 verbindenden 
Steg 34. An den Innenseiten der Schenkel 33 sind einander 
gegeniiberliegende Tastspitzen 35 angeordnet, wahrend an 
den AuBenseiten der Schenkel 33 Anfaswerkzeuge 36 befe- 
stigt sind. 

Wahrend des Formschleifens eines Brillenglases 9 befin- 
det sich der Schwenkhebel 31 in der in Fig, 4 dargesteliten 
Stellung, so daB der Bereich der Schleifscheiben 68, 70, 71, 
an dem beim Schleifen die Beriihrung mit dem Brillenglas 9 
stattfindet, freiliegt, wahrend die ubrigen Bereiche der 
Schleifscheiben 68, 70, 71 durch einen Spritzschutz 42 ab- 
gedeckt sind. Sollen die vordere und hintere Raumkurve 25, 
26 des Brillenglases 9 vermessen werden, wird der 
Schwenkhebel 31 mittels des an der Welle 39 angreifenden 
Schwenkantriebs in die in Fig. 2 und 3 dargestellte Stellung 
geschwenkt und das Brillenglas 9 in die in Fig, 2 darge- 
stellte Stellung gebracht. Zum Vermessen der vorderen 
Raumkurve 25 wird das Brillenglas 9 mit leichtem Druck 
zur Anlage an die linke Tastspitze 35 gebracht und urn eine 
Umdrehung gedreht. Dabei wird uber die bereits erwahnte, 
im einzelnen jedoch nicht beschriebene CNC-Steuerung der 
Radialabstand zwischen der Achse 44 des Schleifscheiben- 
pakets 2 und der Achse 45 der Brillenglashaltewelle 6, 7 ent- 
sprechend der Umfangskontur des Brillenglases verandert, 
so daB das Brillenglas mit Bezug auf die linke Tastspitze 35 
einen Weg beschreibt, der der Umfangskontur entspricht. 
Die dabei auftretende Schwenkbewegung des Maschinen- 
oberteils entsprechend dem Pfeil 24 wird liber den erwahn- 
ten, jedoch nicht dargesteliten Winkelgeber aufgenommen 
und ergibt in Verbindung mit den Werten der Umfangskon- 
tur einen zu speichemden Datensatz fiir die vordere Raum- 
kurve 25. 

Zum Vermessen der hinteren Raumkurve 26 wird das 
Brillenglas 9 zur Anlage an die rechte Tastspitze 35 gebracht 
und der Vorgang wiederholt. Dieses Abtasten der Raum- 
kurve karin sowohl an einem bereits formgeschliffenen Bril- 
lenglas als auch an einem kreisformigen Rohglas in der be- 
schriebenen Weise erfolgen. 

Die Radiuswerte des Brillenglases 9 - auch in diesem Fall 
bei einem kreisformigen Rohglas oder einem formgeschlif- 
fenen Brillenglas - lassen sich bestimmen, indem das Roh- 
glas mit seinem Umfang auf dem Steg 34 aufgesetzt und um 
eine Umdrehung gedreht wird. Die dabei entstehende Bewe- 
gung des Maschinenoberteils 3 entsprechend dem Pfeil 23 
entlang der Achse der Fuhrungssaule 17 wird mittels eines 
nicht dargesteliten Wegaufnehmers aufgenommen und er- 
gibt in Verbindung mit der Drehung der Brillenglashalte- 
welle 6, 7, die durch einen Winkelgeber aufgenommen wird, 
einen Datensatz fur die Radiuswerte des Brillenglases 9, der 
ebenfalls mit der CNC-Steuerung der Brillenglasrand- 
schleifrnaschine gespeichert wird. 

Zum Anfasen der Kanten 25, 26 wird das Brillenglas 9 
auf die Anfaswerkzeuge 36 umgesetzt. Diese Anfaswerk- 
zeuge bestehen vorzugsweise aus Diamantschleifelementen 
mit konischer Oberflache. Zum Anfasen der Kante 25 wird 
diese auf die konische Oberflache des rechten Anfaswerk- 
zeugs 36 aufgesetzt und das Brillenglas 9 in Drehung ver- 
setzt. Entsprechend wird zum Anfasen der Kante 26 auf dem 
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linken Anfaswerkzeug 36 verfahren. 

Soli der Umfang eines formgeschliffenen Brillenglases 9 
mit einer Umfangsnut anstelle einer Dachfacette versehen 
werden, wird der Schwenkhebel 31 weitergeschwenkt, so 

5 daB ein hochtouriger Antriebsmotor 40 mit einem Fras- oder 
Schleifwerkzeug 41 kleinen Durchmessers in eine Stellung, 
die der in Fig. 6 dargesteliten Stellung entspricht. In dieser 
Stellung laBt sich das Brillenglas 9 CNC-gesteuert in den 
Bereich des Fras- oder Schleifwerkzeugs 41 bringen und 

10 eine Nut in den AuBenumfang des Brillenglases 9 einarbei- 
ten. 

Statt, wie in Fig. 2 bis 4 dargestellt, den U-forrnigen Be- 
reich 32 und den Antriebsmotor 40 mit dem Fras- oder 
Schleifwerkzeug 41 winkelbeabstandet am Schwenkhebel 

15 31 anzuordnen, ist es auch moglich, den Antriebsmotor 40 
zwischen den Schenkeln 33 am Steg 34 zu befestigen. In 
diesem Fall miissen die Schenkel 33 so weit verlangert wer- 
den, daB sich einerseits die vordere und hintere Raumkurve 
25, 26 des Brillenglases 9 ohne in den Bereich des Fras- 

20 oder Schleifwerkzeugs 41 zu geraten, vermessen lassen, 
wahrend andererseits durch Annahern des Brillenglases 9 an 
das Fras- oder Schleifwerkzeug 41 das Anbringen einer 
Umfangsnut ermoglicht wird. 
Bei der in Fig. 5 bis 7 dargesteliten Ausfuhrungsform sind 

25 gegenlaufig bewegliche Schwenkhebel 28, 29 um die 
Schwenkachse 37 schwenkbar angeordnet. Die Befestigung 
dieser Schwenkhebel 28, 29 erfolgt in analoger Weise mit- 
tels der Halterung 38 am Lagerhals 30, An dieser Halterung 
38 ist die Welle 39 gelagert, die einen Betatigungshebel 43 

30 aufweist, der mit einem Betatigungsansatz 46 am Schwenk- 
hebel 28 und einem Betatigungssatz 47 am Schwenkhebel 
29 zusammenwirkt. Durch Drehen der Welle 39 laBt sich der 
Betatigungshebel 43 schwenken und lassen sich die 
Schwenkhebel 28, 29 wechselweise in eine Stellung brin- 

35 gen, in der sich der Funktionstrager 32, d. h. der U-fdrmige 
Bereich am Schwenkhebel 28 oder der Funktionstrager 40, 
d. h. der Antriebsmotor 40 mit dem Fras- oder Schleifwerk- 
zeug 41 am Schwenkhebel 29 in den Bereich des Brillengla- 
ses 9 an der Brillenglashaltwelle 6, 7 bringen lassen. In Fig. 

40 5 und 6 ist der Antriebsmotor 40 mit dem Fras- oder Schleif- 
werkzeug 41 in den Bereich des Brillenglases geschwenkt, 
wahrend der Schwenkhebel 28 aus diesem Bereich ausge- 
schwenkt ist. In Fig. 7 sind die Schwenkhebel 28, 29 in der 
ausgeschwenkten Stellung, in der sich die Funktionstrager 

45 32, 40 auBerhalb des Bereichs des in der Brillenglashalte- 
welle 6, 7 eingespannten Brillenglases 9 befinden, darge- 
stellt. 

Da das Maschinenoberteil 3 mit dem Brillenglas 9 sowohl 
beim Vermessen der vorderen und hinteren Raumkurve 25, 

50 26 als auch beim Anbringen einer Umfangsnut mittels des 
Fras- oder Schleifwerkzeugs 41 eine Schwenkbewegung 
entsprechend dem Pfeil 24 durchfuhrt, ist es wichtig, daB 
beim Funktionstrager 32 die Tastspitzen 35 beiderseits der 
Facettennut 69 den gleichen Abstand aufweisen und daB 

55 sich das Fras- oder Schleifwerkzeug 41, wie in Fig. 5 darge- 
stellt, in der Ebene der Facettennut 69 beflndet. 

Um den erforderlichen geringen AnpreBdruck an die An- 
faswerkzeuge 36 beim Anfasen und an die Tastspitzen 35 
beim Vermessen der vorderen und hinteren Raumkurve 25, 

60 26 zu erreichen und ein Zerkratzen der Brillenglasoberfla- 
chen zu vermeiden, kann der Schwenkantrieb fur das Ma- 
schinenoberteil 3 eine Magnetkupplung aufweisen, deren 
ubertragbares Drehmoment an den jeweiligen Arbeitsgang 
bzw. MeB vorgang in dem Sinne anpaBbar ist, daB das iiber- 

65 tragende Drehmoment beim gesteuerten Schleifen einer Fa- 
cette hoch ist und beim Vermessen der vorderen und hinte- 
ren Raumkurve 25, 26 und beim Anfasen niedrig ist. 

Bei dem in Fig. 8 beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel ist 
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der Spritzschutz 42 schwenkbar mittels der Halterung 38 auf 
dem Lagerhals 30 gelagert und tragt einerseits einen U-for- 
migen Bereich 32 als ersten Funktionstrager mit radial vor- 
stehenden Schenkeln 33, die iiber Stegbereich 34 verbunden 
sind und die Tastspitzen 35 sowie die Anfaswerkzeug 36 tra- 5 
gen sowie andererseits einen als Antriebsmotor 40 ausgebil- 
deten Funktionstrager, der zum Funktionstrager 32 winkel- 
maBig beabstandet ist. An diesem Antriebsmotor 40 ist ein 
radiales Fras- oder Schleifwerkzeug 41 angeordnet, das, wie 
bereits mit Bezug auf die Fig. 2 bis 7 beschrieben, dazu 10 
dient, eine Nut am Umfang eines Brillenglases 9 anzubrin- 
gen, wahrend zusatzlich achsparallel zur Achse 44 der 
Schleifscheibenwelle ein weiteres Fras- oder Schleifwerk- 
zeug 49 angeordnet ist, das zum Anbringen von Bohrungen 
oder Nuten an einem Brillenglas dient. Derartige Bohrungen 15 
oder Nuten dienen zum Befestigen von Brillenfassungstei- 
len, wie Bligeln und Nasensteg. 

Ein von der Brillenglashaltewelle 6, 7 gehaltenes Brillen- 
glas lafit sich CNC-gesteuert lagegenau in den Bereich des 
Fras- oder Schleifwerkzeugs 49 bringen, um dann in der be- 20 
schriebenen Weise bearbeitet zu werden. 

Um die Funktionstrager 32, 40 in den Bereich des von der 
Brillenglashaltewelle 6, 7 gehaltenen Brillenglases 9 zu 
bringen, wird der Spritzschutz 43 mittels eines nicht darge- 
stellten Antriebs um die Achse 44 gedreht. Der Spritzschutz 25 
42 ist iiber Ringsegmente 48, zwischen denen die Schleif- 
scheiben 68, 70, 71 angeordnet sind, mit der Halterung 38 
verbunden. Auch bei dieser Ausfiihrungsform ist es mog- 
lich, die Funktionstrager 32, 40 nicht winkelversetzt, son- 
dem radial versetzt, am Spritzschutz 42 anzuordnen. 30 

Patentanspriiche 

1. Brillenglasrandschleifmaschine mit 

- wenigstens einer Schleifscheibe (68, 70, 71), 35 

- einer drehbaren, relativ zu der Schleifscheibe 
(68, 70, 71) radial und axial verstellbaren Brillen- 
glashaltewelle (6, 7), 

- wenigstens einem, in den Bereich zwischen der 
Schleifscheibe (68, 70, 71) und der Brillenglas- 40 
haltewelle (6, 7) einschwenkbaren Funkuonstra- 
ger (32, 40). 

2. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 1, 
bei der der Funktionstrager (32, 40) koaxial drehbar an 
einem Lagerhals (30) fur eine Welle (18) der Schleif- 45 
scheibe (68, 70, 71) angeordnet ist. 

3. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 2, 
bei der der Funktionstrager (32, 40) an einem die 
Schleifscheibe (68, 70, 71) mit Ausnahme des Schleif- 
bereichs eng umgebenden Spritzschutz (42) angeord- 50 
net ist. 

4. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 1, 
bei der der Funktionstrager (32, 40) an wenigstens ei- 
nem, an einem Lagerhals (30) fur eine Welle (18) der 
Schleifscheibe (68, 70, 71) desaxiert angeordneten 55 
Schwenkhebel (28, 29, 31) angeordnet ist. 

5. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 4, 
bei der die Funktionstrager (32, 40) an zwei gegenlau- 
fig schwenkbaren Schwenkhebeln (28, 29) angeordnet 
sind. 60 

6. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der An- 
spriiche 1 bis 5, bei der der Funktionstrager (32) einen 
einschwenkbaren U-forrnigen Bereich (32) mit radial 
abstehenden Schenkeln (33) aufweist, wobei die 
Schenkel (33) als Anschlage beim Vermessen und 65 
Speichern der vorderen und hinteren Raumkurve (25, 
26) sowie ggf. der Dicke eines in der Brillenglashalte- 
welle (6, 7) eingespannten Brillenglases (9) nach MaB- 



gabe des radialen Konturverlaufs (27) in einer zur opti- 
schen Achse im wesentlichen senkrechten Ebene die- 
nen. 

7. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 6, 
bei der der die Schenkel (33) verbindende Steg (34) als 
Auflager beim beriihrenden Vermessen und Speichern 
der Radiuswerte (27) des Brillenglases (9) dient. 

8. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 6 
oder 7, bei der an den Innenseiten der Schenkel (33) 
einander zugewandte Tastspitzen (35) angeordnet sind. 

9. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 6, 7 
oder 8, bei der an den AuBenseiten der Schenkel (33) 
einander abgewandte Schleif werkzeuge (36) zum An- 
fasen der Vorder- und Hinterkante (25, 26) eines Bril- 
lenglases (9) angeordnet sind. 

10. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der 
AnsprUche 1 bis 9, bei der der Funktionstrager (40) ein 
einschwenkbares Werkzeug (41) zum Anbringen von 
Rillen auf dem Umfang des formbearbeiteten Brillen- 
glases (9) aufweist. 

11. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 10, bei der der Funktionstrager (40) 
ein einschwenkbares Werkzeug (49) zum Anbringen 
von Bohrungen oder Nuten am Brillenglas (9) zum Be- 
festigen von Brillenfassungsteilen aufweist. 

12. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 11, bei der Funktionstrager (32, 40) 
ein einschwenkbares Beschriftungsgerat zum Beschrif- 
ten des Brillenglases aufweist. 

13. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 12, bei der die Funktionstrager (32, 
40) mit Bezug auf die Schwenkachse (37, 44) winkel- 
mafiig zueinander beabstandet sind. 

14. Brillenglasrandschleifmaschine nach einem der 
Anspruche 6 bis 13, bei der die Funktionstrager (32, 
40) mit Bezug auf die Schwenkachse (37, 44) radial zu- 
einander beabstandet sind. 

15. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 

14, bei dem das Werkzeug (41) zum Anbringen von 
Rillen und/oder das Werkzeug (49) zum Anbringen 
von Bohrungen oder Nuten und/oder das Beschrif- 
tungsgerat im Bereich des Stegs (34) des U-formigen 
Bereichs (32) und die Tastspitzen (35) sowie die 
Schleifwerkzeuge (36) dazu radial beabstandet an den 
Enden der Schenkel (33) angeordnet sind. 

16. Brillenglasrandschleifmaschine mit einer mit ih- 
rem Antrieb auf einem eineFuhrungssaule (17) tragen- 
den Maschinenunterteil (1) angeordneten Schleif- 
scheibe (68) mit einer Facettennut (69), einer mit ihrem 
Antrieb an einem Maschinenoberteil (3) angeordneten 
und damit geradlinig auf- und abbeweglichen sowie 
um eine zur Schleifscheiben- und Brillenglashaltewel- 
lenachse (44, 45) beabstandeten und dazu senkrechten 
Achse der Fuhrungssaule (17) schwenkbaren Brillen- 
glashaltewelle (6, 7) nach einem der Anspruche 6 bis 

15, bei der die Taststifte (35) beiderseits der Facetten- 
nut (69) jeweils gleiche axiale Abstande aufweisen und 
das Werkzeug (41) zum Anbringen von Rillen radial in 
der Ebene der Facettennut (69) angeordnet ist. 

17. Brillenglasrandschleifmaschine nach Anspruch 

16, bei der ein Hohenverstellantrieb und ein Schwenk- 
antrieb ftir das Maschinenoberteil (3) und Weg- und 
Winkelgeber vorhanden sind und diese Weg- und Win- 
kelgeber auch zum Vermessen der vorderen und hinte- 
ren Raumkurve (25, 26) sowie der Radiuswerte (27) 
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des Brillenglases (9) dienen. 
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